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A Poliversal é uma empresa que produz concentrados de aditivos (masterbatches, MB), para 
venda a produtores de artigos de plástico. Porque os MB são utilizados cerca de 1-5% no 
material final do produtor, é importante que o concentrado tenha o máximo possível de 
concentração de aditivos, mantendo uma boa dispersão. 
Os aditivos e polímero são misturados para formar um MB através da utilização de 
equipamentos específicos, denominados extrusoras. No entanto, devido à sua configuração 
e morfologia, as extrusoras apresentam algumas limitações técnicas e operacionais. 
Para colmatar algumas destas limitações foi utilizado, como alternativa, um equipamento A. 
A utilização deste equipamento permitirá produzir um MB com maior teor de aditivo. 
Foram variados diversos parâmetros experimentais para otimizar o processo, tanto relativos 
à extrusora, como ao equipamento A. 
Vários MB foram produzidos utilizando o equipamento A. De forma a quantificar o aditivo no 
MB, foram investigados alguns métodos de caracterização. 
Foi possível aumentar o teor de um tipo de aditivos utilizando o equipamento A, gerando 




















Poliversal is a company that produces additive concentrates (masterbatches, MB) to sell to 
manufacturers of plastic items. Because MB are used just at about 1-5% in the end-product 
it is paramount that the concentrate has an additive concentration as big as possible, while 
maintaining good dispersion. 
To produce a proper MB, the additives and polymer must be mixed using an extruder. 
However, due to the extruder’s configuration and morphology, there are some limitations as 
to the percentage of additive that can be incorporated in the MB. 
With the aim of increasing the additive percentage limit, an equipment A was tested. 
Several experimental parameters were tested, in order to optimize the MB production 
process, not only concerning the extruder, but also the evaluation of equipment A. 
Various MB where produced using the equipment A. In order to quantify the additive 
present in the MB, some characterization methods were investigated. 
It was possible to increase the yield of one type of additives using equipment A. This 
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